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La presente investigación tiene como objetivo influenciar la aplicación de la 
metodología Six Sigma para incrementar la productividad en el área de pulido 
en la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C., Ate Vitarte - 
2017. Este estudio de acuerdo al fin que persigue es aplicado, de acuerdo al 
nivel de conocimiento es explicativa, y de acuerdo al tipo de diseño 
metodológico es experimental, ya que los datos son obtenidos por observación 
de fenómenos que serán condicionados mediante la manipulación de variables, 
la aplicación de la Metodología Six Sigma (variable independiente) la que es 
manipulada para incrementar la Productividad (variable dependiente) en el área 
de pulido de la empresa en mención. La población está conformada por los 10 
operarios del área de pulido, los cuales también conformaron la muestra y se 
analizó en su totalidad. Los instrumentos de esta presente investigación fueron 
fichas de recolección de datos con fórmulas metodológicas cuyas técnicas 
fueron la observación y registro de base de datos de la empresa para las 
variables de “Six Sigma” y “Productividad” en el área de pulido de la empresa 
MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C.”.  Con la aplicación de la 
Metodología Six Sigma se logró aumentar la productividad en el área de pulido. 
Para finalizar, se contrastaron las hipótesis mediante el método analítico 
Wilcoxon, donde el resultado fue la existencia de influencia significativa de la 
aplicación de la metodología Six Sigma en el incremento de la productividad en 
el área de pulido de la empresa SERPROVISA S.A.C., reduciendo de esa 
manera las fallas en el proceso de fabricación de la olla de acero, y 
aumentando la eficacia, eficiencia y productividad del área.   
  







The present research aims to influence the application of Six Sigma 
methodology to increase productivity in the area of polishing in the company 
MANUFACTURAS ANDINA METALES SAC, Ate Vitarte - 2017. This study 
according to the aim pursued is applied, according to Level of knowledge is 
explanatory, and according to the type of methodological design is experimental, 
since the data are obtained by observing phenomena that will be conditioned by 
the manipulation of variables, the application of the Six Sigma Methodology 
(independent variable) which is Manipulated to increase Productivity (dependent 
variable) in the polishing area of the company mentioned. The population is 
formed by the 10 workers of the polishing area, which also formed the sample 
and was analyzed in its entirety. The instruments of this present investigation 
were data collection sheets with methodological formulas whose techniques 
were the observation and registration of the company database for the variables 
of "Six Sigma" and "Productivity" in the polishing area of the company 
MANUFACTURAS ANDINA METALES SAC ". With the application of the Six 
Sigma Methodology it was possible to increase productivity in the area of 
polishing. Finally, the hypotheses were tested using the Wilcoxon analytical 
method, where the result was the existence of a significant influence of the 
application of Six Sigma methodology on the increase of productivity in the 
polishing area of the company SERPROVISA SAC, reducing from that Way the 
failures in the process of manufacturing the steel pot, and increasing the 
efficiency, efficiency and productivity of the area. 
  







1.1.  REALIDAD PROBLEMÁTICA: 
 
El mundo hoy en día está globalizado, y cada día ocurren variaciones apresuradas 
por las organizaciones de nuevas tecnologías y nuevos progresos. La estabilidad 
de los negocios está dada por el desarrollo de los mismos, y el incremento 
establecido al satisfacer a su consumidor en vinculo a la calidad, costo y el 
producto, pero, no todas las organizaciones llegan a la satisfacción de sus 
consumidores. Las organizaciones deben utilizar una metodología de calidad a 
todos sus procedimientos, ya que la plaza está cada vez más exquisita y los 
rivales cada vez más fuertes, lo que hace complejo para las corporaciones 
mantenerse al nivel de sus rivales y más aun con la globalización de hoy en día. 
Muchas veces utilizar una metodología puede parecer complicado para ciertos 
profesionales, porque no se tiene la practica previa, ya que es imprescindible tener 
una base teórica para implementar la metodología y también analizar bien la 
necesidad de que esta nos ayudara en la mejora de la calidad y que ello nos 
efectuara más ganancias. 
  
De acuerdo a Gestión Hoy en día, tanto en Perú como en el resto de países de 
Latinoamérica enfrentamos un desafío claro: aumentar la productividad con miras 
a crecer con mayor dinamismo y alcanzar el desarrollo.  
Este itinerario usa la ruta a la mejora Seis Sigma que deja más tiempo libre. Esta 
iniciativa se dirige a problemas persistentes y señalados y que a menudo han sido 
el enfoque de antiguos programas de mejora que resultó un fracaso, usando para 
ello personal formado en el conjunto de herramientas de Seis Sigma. 
Estas herramientas, como veremos un poco más tarde, conducen a un mejor 
análisis de problemas y de sus soluciones, basadas en hechos y en la 
comprensión real de las causas y sus necesidades. El enfoque de resolución de 




beneficios de los métodos Seis Sigma sin crear grandes olas de cambio dentro de 
la organización. 
 
La empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C. tiene 40 años de haber 
iniciado su proveeduría de ollas de acero inoxidable. La organización donde se 
aplicará la reciente tesis no cuenta con un control de calidad en el área de pulido 
ni se ha utilizado ninguna metodología para sus procesos. En los últimos meses 
se ha visto el incremento de presupuesto en el área de pulido y exceso de 
producto defectuoso debido a que en el área de pulido hay una mala gestión al 
momento de efectuar dicha actividad y ello trae como consecuencia retrasos.  
 
Se debe a que el control de calidad se hace al producto terminado y no en cada 
proceso de pulido; lo cual conlleva a que las ollas tengan un re-proceso debido a 
que no tienen los estándares de calidad establecidos y por ello no logran tener 
eficacia y eficiencia en el proceso. La falta de capacitación al personal es uno de 
los factores de dicha problemática. 
 
Por la problemática antes mencionada, la empresa no es eficaz, por lo cual  no es 
productiva y tuvo la necesidad de aplicar la metodología DMAMC (Definir, Medir, 
Analizar, Mejorar y Controlar) de la metodología Six Sigma, herramienta necesaria 
para reducir las fallas y optimizar los recursos e incrementar la productividad del 
área de pulido de MANUFACTURA ANDINA METALES S.A.C. 
 
Se observa una serie de problemas en el área de pulido lo cual se solucionará al 
aplicar la metodología Six Sigma para así mejorar la gestión de dicha área. 
Los instrumentos que se usarán es la ficha de recolección de datos mediante la 
observación directa, evaluando al operario y así obtener toda la información 






1.2. TRABAJOS PREVIOS: 





1.2.1. Portillo y Quintanilla (2014), en su tesis “Propuesta de aplicación seis 
sigmas a las empresas certificadas con Iso 9000 y orientadas al 
procedimiento del plástico” para obtener el grado de ingeniero industrial de la 
Universidad de Don Bosco del país de Salvador, cuyo objetivo fue desarrollar una 
propuesta de aplicación realizando una investigación sobre la situación actual de 
la empresa para así elaborar un diagnóstico y una propuesta. La metodología fue 
explicativa ya que recolectaron datos y usaron herramientas para su fuente de 
información. Se concluyó que después de haber realizado el diagnóstico de la 
empresa como resultado de la investigación el problema es que hay tiempos 
muertos, problemas en moldes y falta de accesorios, lo cual se erradicara con la 
implementación del seis sigma. 
1.2.2. Almudéver (2012), en su tesis “Implementación de la filosofía Six Sigma 
en la construcción” para obtener el grado de Master en Edificación desarrollado 
en la Universidad Politécnica de Valencia del país de España, cuyo objetivo fue el 
estudio de la evaluación de la filosofía Six Sigma y la posible implementación en el 
sector de la construcción. La metodología usada en esta tesis es el Six Sigma, 
donde explica cada una de las 5 fases del DMAMC y las posibles alternativas. Se 
concluyó que para la aplicación de la filosofía Six Sigma, es necesario cambiar la 
forma de pensar de la dirección y encaminar netamente en su proyecto para la 
construcción. 
1.2.3. Parrales y Tamayo (2012), en su tesis “Diseño de un modelo gestión 
estratégica para el mejoramiento de la productividad y calidad aplicado a una 




Requisito Parcial para Optar al Título del instituto de ciencias matemáticas en el 
litoral, Ecuador, cuyo objetivo fue aumentar la productividad mejorando la calidad 
de sus operaciones teniendo como base fundamental el uso y la aplicación de la 
estadística. La metodología usada en esta tesis fue experimental lo cual mostró 
como se puede utilizar paquetes estadísticos para reducir tiempos de desarrollo de 
proyectos lo cual pretendían lograr adoptar la herramienta para manejo de 
problemas de forma cotidiana. Se concluyó que la combinación de factores es 
decir que la aplicación lograra el mejor desempeño y viabilidad de la empresa y 
ello permitirá monitorear el proceso. 
1.2.4. Guevara (2011), en su tesis “Aplicación de la Metodología Seis Sigma 
como herramienta de mejora a los principales indicadores de gestión en el 
área de Manufactura de la Planta Ecuador Bottling Company en la ciudad de 
Quito” para obtener el grado de Magister en Administración de Empresas en la 
Universidad Politécnica Salesiana del país de Ecuador, cuyo objetivo fue 
identificar los principales indicadores con el propósito de mejorar un proceso 
aplicando la metodología Six Sigma para optimizar recursos y reducir costos de la 
producción. Se concluyó en que los resultados se dan en comparativos de un mes 
(julio 2010 – agosto 2010), alcanzando a mejorar los valores y ascendiendo a los 
previstos del autor.  
1.2.5. Castillo (2008), en su tesis “Gestión de calidad total con enfoque en la 
metodología seis sigma” para obtener el grado de ingeniero químico de la 
Universidad nacional autóctona del país de México, cuyo objetivo fue demostrar 
que la mejora continua de la calidad representa un beneficio para la empresa y 
determina las principales causas en que incluye su filosofía. La metodología usada 
en esta tesis fue experimental. Se concluyó que esta herramienta nos ayuda a que 







1.2.6. Carranza y Quispe (2015), en su tesis “Gestión de riesgo en la línea de 
producción de polvos para suspensión oral a través de la aplicación de Lean 
Six Sigma” desarrollado en la Facultad de Farmacia y Bioquímica, de la 
Universidad Nacional Mayor de San Marcos, cuyo objetivo fue disminuir los niveles 
de riesgo que se presentan en las diferentes etapas y operaciones, además 
incrementar los índices de capacidad instalada y de proceso. Dicha investigación 
aplica la metodología al interior de una industria farmacéutica. Se concluyó que la 
aplicación de Lean Six Sigma para la mejora y control de los factores que dañaba 
el proceso de la producción de polvos, rindió resultados positivos.  
1.2.7. Moscoso y Yalan (2015), en su tesis “Mejora de la calidad en el proceso 
de la fabricación de plásticos flexibles utilizando en six sigma”. Para obtener 
el grado de ingeniero industrial de la Universidad San Martin de Porres del país de 
Perú, cuyo objetivo fue determinar el problema de la empresa y sus causas 
potenciales, por ello se evaluó y ejecuto el proyecto de mejora continua. La 
metodología usada fue explicativa. Se concluyó que es posible optimizar procesos 
usando como referencia una metodología y habiendo vivido el proceso al 
implantarlo llegaron recuperar 40 horas productivas. 
1.2.8. Alor, Aparicio, Calatayud y Rojas (2014), en su tesis “Reducción de stock 
en los almacenes de repuestos en una empresa que fabrica cajas de cartón 
corrugado, aplicando metodología Six Sigma” desarrollado en la Universidad 
Peruana de Ciencias Aplicadas, para obtener el grado académico de Magister en 
operaciones y logística. Dicha investigación contribuye a que la empresa mejore 
su competitividad utilizando la metodología Six Sigma, se concluyó que el uso de 
la metodología Six Sigma, resuelve problemas y señala que, empleando de forma 
adecuada ofrece resultados importantes, y aconseja que la primera fase de esta 




1.2.9. Barahona y Navarro (2013), en su tesis “Mejora del proceso del 
galvanizado en una empresa manufacturera de alambre de acero aplicando 
la metodología six sigma” para obtener el grado de ingeniero industrial de la 
Universidad Pontifica católica del Perú del país de Perú, cuyo objetivo fue aplicar 
la metodología Six sigma y mejorar el proceso de fabricación en la empresa. La 
metodología usada fue experimental. Se concluyó que con las mejoras del Six 
Sigma se lograra disminuir las paradas y las vibraciones de los equipos lo cual es 
un soporte, para que el proyecto sea rentable. 
1.2.10. Valdivia (2013), en su tesis “Diagnóstico y Propuestas de Mejora de 
Procesos empleando la Metodología Six-Sigma para una Fábrica de 
Mantenimiento y Reposición de Mobiliario para Supermercados y Tiendas 
Comerciales” para obtener el grado de Ingeniero Industrial de la Universidad 
Católica del Perú, Facultad de Ciencias e Ingeniería, cuyo objetivo de este estudio, 
es mejorar el proceso del pintado en polvo, aplicando como herramienta de mejora 
la metodología Six Sigma. Se concluye que, el Six Sigma ayudó a identificar todos 
los problemas y a encontrar soluciones menos complicadas.  
  
1.3. TEORÍAS RELACIONADAS AL TEMA: 
1.3.1. SIX SIGMA:  
 Según Evans, J. y Lindsay, W. (2014).  
El Six Sigma puede describirse como un enfoque de mejora de negocios que 
busca encontrar y eliminar las causas de defectos y errores en los procesos de 
producción y servicios al centrarse en los resultados que son vitales para los 
clientes y un ingreso financiero claro para la organización. El termino Six sigma se 
basa en una medida estadística que equivale a 3.4 o menos errores o defectos por 
millón de oportunidades. Una meta desarrollada máxima de todas las 
organizaciones que adoptan una filosofía Six Sigma es tener todos los procesos 




1.3.1.1. Principios del Six Sigma 
Según Evans, J. y Lindsay, W. (2014). 
Six Sigma comenzó en la manufactura como un enfoque para reducir los niveles 
de defectos a solo algunas partes por millón. Evoluciono en una estrategia de 
negocios formal diseñada para apresurar las mejorías en todas las facetas de una 
organización. Integra muchos métodos estadísticos históricos y herramientas de 
mejora y control de la calidad que han hallado una utilización extensa durante el 
último siglo. Sin embargo, la forma en que se lleva a fin representa un alejamiento 
significativo de las habilidades de administración de la calidad total de las décadas 
de 1970 y 1980.  
La filosofía central de Six Sigma se basa en los siguientes conceptos: 
 Pensar en términos de procesos de negocios clave y requerimientos del 
cliente con un enfoque claro en los objetivos estratégicos generales. 
 Concentrarse en los patrocinadores corporativos responsables de proteger 
los proyectos, apoyar las actividades del equipo, ayudar a vencer la 
resistencia al cambio y obtener recursos. 
 Establecer objetivos extendidos para la mejora. 
 
1.3.1.2. Procesos del Six Sigma 
El proceso Six sigma se caracteriza por 5 etapas concretas, según Evans, J. y 
Lindsay, W.: 
 Definir el problema o el defecto 
El primer paso es definir con claridad el problema. En esta fase se identifican los 
posibles proyectos Seis Sigma, que deben ser valorados por la dirección para 
evitar la inadecuada utilización de recursos. Una vez seleccionado el proyecto, se 
prepara y se selecciona el equipo más adecuado para ejecutarlo, asignándole la 




importante entre una desorganización de síntomas de análisis de Pareto. El 
análisis de Pareto proporción dirección para seleccionar los proyectos de mejora. 
 Medir y recopilar datos 
La fase de medición consiste en la caracterización del proceso identificando los 
requisitos clave de los clientes, las características clave del producto (o variables 
del resultado) y los parámetros (variables de entrada) que afectan al 
funcionamiento del proceso y a las características o variables clave. A partir de 
esta caracterización se define el sistema de medida y se mide la capacidad del 
proceso. 
 Analizar datos 
En la fase de análisis, el equipo evalúa los datos de resultados actuales e 
históricos. Se desarrollan y comprueban hipótesis sobre posibles relaciones 
causa-efecto utilizando las herramientas estadísticas pertinentes. De esta forma el 
equipo confirma los determinantes del proceso, es decir las variables clave de 
entrada o "focos vitales" que afectan a las variables de respuesta del proceso. 
 Mejorar el proceso 
En la fase de mejora el equipo trata de determinar la relación causa-efecto 
(relación matemática entre las variables de entrada y la variable de respuesta que 
interese) para predecir, mejorar y optimizar el funcionamiento del proceso. Por 
último, se establece el rango operacional de los cuantificaciones o variables de 
entrada del proceso. 
 Controlar para mantener la mejora 
Fase, control, consiste en diseñar y documentar las revisiones necesarias para 
asegurar que lo conseguido mediante el proyecto Seis Sigma se mantenga una 
vez que se hayan implementado los cambios. Cuando se han logrado los objetivos 





1.3.1.3. Los beneficios de la Seis Sigma son: 
Según Collier, D. y Evans, J. (2007). 
 Vinculación entre los resultados y la eficacia: la mejora de la calidad de un 
proceso implica el incremento de la rentabilidad para la empresa. 
 Aplicación de la metodología en otras áreas de la empresa: finanzas, 
logística, ventas, sistemas, administración, etc., no restringiendo los 
trabajos a las áreas productivas de la empresa. 
 Desarrollo de una metodología que fomente la relación entre planeamiento 
estratégico, herramientas estadísticas y de calidad. 
 Investiga el Modelo Ideal de Eficiencia de los sistemas. 
 Eliminar los defectos y la ineficiencia. 
 Reducir al mínimo posible la variación natural de los procesos.  
 
1.3.1.4. Implantación de Six Sigma  
Etapa 1: Diagnóstico organizacional:  
La finalidad de esta fase, es que los líderes de la organización estén 
comprometidos a la mejora de los métodos, a través de la evaluación de la 
organización, analizando los problemas críticos del área. (Gutiérrez, 2013, p. 445).  
Etapa 2: Planeación directiva: 
En esta fase, se deben desarrollar talleres de planificación estratégica y visualizar 
cómo la metodología Six Sigma ayudará a mejorar el proceso. El líder de la alta 
dirección debe saber el estado real del área. En los talleres, la asesoría a ofrecer 
es el interés de esta metodología, el éxito de esta metodología, sus 






Etapa 3: Talleres de mejora Six Sigma 
 Los líderes de la organización, participarán a sesiones para iniciar con la 
aplicación de la metodología six sigma y planificar la integración a la meta del 
negocio. Se elegirán a los líderes comprometidos para la aplicación, quienes 
recibirán instrucciones para certificar la correcta utilización de esta metodología. 
(Gutiérrez, 2013, p. 446).  
Etapa 4: Evaluación y profundización del cambio 
 En esta fase, se evaluará los resultados adquiridos con las previas fases, y 
ampliar los estudios alcanzados en la aplicación de esta metodología. Una vez 
aplicada la metodología six sigma en el área, los resultados deberán ser 
evaluados periódicamente. 
 
1.3.2.  PRODUCTIVIDAD 
 
La productividad pertenece a los resultados logrados en un proceso o un sistema, 
por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados considerando 
los recursos empleados para generarlos. En general, la productividad se mide por 
el cociente formado por los resultados logrados y los recursos empleados. Los 
resultados obtenidos pueden medirse en unidades producidas, en piezas vendidas 
o en utilidades, mientras que los recursos empleados pueden cuantificarse por 
número de trabajadores, tiempo total empleado, horas máquina, etc. En otras 
palabras, la medición de la productividad resulta de valorar adecuadamente los 
recursos empleados para producir o generar ciertos resultados (Gutiérrez, 2013, 
p.21).  
 
1.3.2.1 Beneficios de la productividad: 
 
Bain (2003), Señala que la escala reside en que es una herramienta comparativa 




políticos; pues verifica la producción en distintos niveles del sistema económico 
(organización, sector o país) con los recursos consumidos.  
Por otro lado, se reconoce que el único método para que un negocio pueda 
progresar e incrementar su rentabilidad o sus utilidades es aumentar su 
productividad.   
La herramienta primordial que causa una mayor productividad es la utilización de 
métodos, el estudio de tiempos y un sistema de pago de salarios.  
 
1.3.2.2. EFICACIA, EFICIENCIA Y PRODUCTIVIDAD 
 
 Según Gutiérrez, H. (2013). 
Eficacia:  
Es el valor que resulta de las unidades o actividades producidas sobre las 
unidades o actividades programadas. Este valor se presenta en porcentaje. 
La eficacia, intenta medir los esfuerzos destacados que deben llevarse a cabo en 
una corporación.  






Consiste en la medición de los valores obtenidos en horas hombre reales sobre 
las horas hombre estimadas, tomando en consideración los recursos empleados. 






UPD Unidades producidas 












La productividad se mide por el cociente formado por los resultados obtenidos y 
los recursos empleados. Los resultados obtenidos pueden medirse en unidades 
producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que los recursos 
empleados pueden cuantificarse por número de trabajadores, tiempo total 
empleado, horas máquina, etc. 
Figura 3: Fórmula de la Productividad 
PRODUCTIVIDAD 





















HHR Horas hombre reales 
HHE Horas hombre estimada 
 DONDE: 
UPD Unidades producidas 
UPG Unidades programadas 
HHR Horas hombre reales 




1.4. FORMULACIÓN DEL PROBLEMA: 
1.4.1. PROBLEMA GENERAL: 
 
¿De qué manera, la aplicación de la metodología Six Sigma incrementa la 
productividad en el área de pulido de la empresa Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017? 
 
1.4.2. PROBLEMAS ESPECÍFICOS: 
 
i.  ¿De qué manera, la aplicación de la metodología Six Sigma incrementa la 
eficacia en el área de pulido de la empresa Manufacturas Andina Metales S.A.C., 
Ate Vitarte - Lima, 2017? 
 
ii.  ¿De qué manera, la aplicación de la metodología Six Sigma incrementa la 
eficiencia en el área de pulido de la empresa Manufacturas Andina Metales S.A.C., 
Ate Vitarte - Lima, 2017? 
 
iii.  ¿De qué manera, la aplicación de la metodología Six Sigma incrementa la 
productividad en el área de pulido de la empresa Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017? 
 
 
1.5. JUSTIFICACIÓN DEL ESTUDIO: 
 
Este trabajo está dirigido para futuros estudios. Las experiencias al efectuar la 
aplicación de la metodología Six sigma para incrementar la productividad en el 
área de pulido, me permitirá ver el triunfo de un sistema que no sólo reside en el 
empleo, sino en la obligación de realizarlo de la mejor manera, también nos 
posibilita a una gestión más eficiente, logrando favorecer a la empresa en 




a) Conveniencia:  
La importancia de aplicar la metodología Six Sigma en la empresa reside en 
la mínima financiación de recursos, como la energía, el tiempo y el dinero, 
para conseguir desarrollar la mejoría en el área de pulido con buen 
desenlace y mayor utilidad a largo plazo, beneficiando a la empresa. 
 
b) Relevancia Social: 
Con la aplicación de la metodología Six Sigma, permite tener un buen 
sistema de proceso productivo en el área de pulido logrando ser más 
rápidos, así obtener el buen desempeño en el área, reduciendo la carga 
total de trabajo al personal, haciendo que su trabajo sea más eficaz y 
eficiente. Este estudio se justifica por la necesidad de incrementar la 
productividad en el área de pulido. 
 
 
c) Implicancias Prácticas: 
La aplicación de la metodología Six sigma para incrementar la productividad 
en el área de pulido tiene el objetivo de tener una aproximación a cero 
defectos en la elaboración, por lo tanto, es indispensable tener un 
cuestionario o formato de calidad en el proceso, con esta aplicación 
lograremos ser más eficaces y eficientes en el proceso obteniendo una 
producción continua sin retrasos, reducción de tiempos y cumpliendo con la 
producción de ollas establecidas. Se llegará aumentar la productividad, y a 










1.6. HIPÓTESIS  
    
1.6.1. HIPÓTESIS GENERAL: 
 
La aplicación de la metodología Six Sigma incrementa la productividad en el área 




1.6.2. HIPÓTESIS ESPECÍFICAS: 
 
i. La aplicación de la metodología Six Sigma incrementa la eficacia en el área de 
pulido de la empresa Manufacturas Andina Metales S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 
2017 
 
ii. La aplicación de la metodología Six Sigma incrementa la eficiencia en el área de 
pulido de la empresa Manufacturas Andina Metales S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 
2017 
 
iii.La aplicación de la metodología Six Sigma incrementa la productividad en el área 













1.7.   OBJETIVOS:  
 
1.7.1. OBJETIVO GENERAL: 
 
Determinar en qué medida la aplicación de la metodología Six Sigma incrementa 
la productividad en el área de pulido de la empresa Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017 
 
 
1.7.2. OBJETIVOS ESPECÍFICOS: 
 
i. Determinar en qué medida la aplicación de la metodología Six Sigma incrementa 
la eficacia en el área de pulido de la empresa Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017 
 
ii. Determinar en qué medida la aplicación de la metodología Six Sigma 
incrementa la eficiencia en el área de pulido de la empresa Manufacturas Andina 
Metales S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017 
 
iii. Determinar en qué medida la aplicación de la metodología Six Sigma 
incrementa la productividad en el área de pulido de la empresa Manufacturas 














2.1. DISEÑO DE INVESTIGACIÓN: 
Según Roberto Hernández Sampiere (1991) metodología de la investigación. 
El tipo de investigación es experimental, porque se va a manipular la variable 
independiente (Metodología Six Sigma), este tipo de diseño tiene como objetivo 
estudiar el efecto de la variable independiente sobre la variable dependiente 
(incrementar la productividad en el área de pulido) en la empresa 
MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C. Este tipo de diseño es cuasi-
experimental, con un solo grupo experimental que fue evaluado con una pre-
prueba (previa al experimento) y una post-prueba (posterior al experimento). Esto 
se debe a que la población de la investigación está conformada por diez (10) 
personas (todos involucrados en el experimento), lo cual no permitiría el 
agrupamiento de un grupo de control. 
TIPO DE ESTUDIO: 
El tipo de estudio de la investigación es aplicado, porque este tipo de estudio me 
permite investigar la aplicación de la metodología six sigma que se da en el área 
pulido de la empresa Manufacturas Andina Metales S.A.C, por lo que esta 
investigación también es de tipo de estudio explicativo y descriptivo, lo cual van 
más allá de la descripción, por ello están dirigidos a causa de los eventos que 
ocurren y las condiciones que se den según Roberto Hernández Sampiere (1991) 
metodología de la investigación. 
V1: Metodología Six sigma. 
V2: Incrementar la productividad en el área de pulido 
Figura 4: Diagrama del diseño experimental   
 




2.2.   VARIABLES, OPERACIONALIZACIÓN:  
 “Aplicación de la metodología Six Sigma para incrementar la productividad en el 
área de pulido en la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C., Ate 
Vitarte, 2017” 
 







El Six Sigma se describe  
como un enfoque de 
mejora de negocios que 
busca encontrar y 
eliminar las causas de 
defectos y errores en los 
procesos de 
manufactura y servicios 
al centrarse en los 
resultados que son 
vitales para los clientes 
y un ingreso financiero 
claro para la 
organización. (Evans, J. 
y Lindsay, W., 2014, p. 
474). 
Para aplicar la 
metodología Six Sigma 
se ejecutará 5 fases 
(DMAMC): Definir, 
medir, analizar, mejorar 
y controlar. 
La herramienta usada 
para medir esta variable 
es la ficha de 
recolección de datos y 
observación, lo cual me 
ayudara para lograr un 
mejor control en el área 
de pulido. 
DEFINIR 
(frecuencia de fallas del 
proceso de la olla* 
semana/ total Σ 
frecuencias de fallas del 
proceso de la olla) *100% 
MEDIR 
(costo de ollas no 
producidas/ ganancias de 
ollas estimadas) *100% 
ANALIZAR 
(frecuencia de fallas del 
proceso de pulido * 
semana/ total Σ 
frecuencias de fallas del 
proceso de pulido) 
*100% 
MEJORAR 
(número de personas no 
asistidas/número total 
del personal) *100% 
CONTROLAR 















La productividad ve los 
resultados que se 
obtienen en un proceso 
o un sistema, por lo que 
incrementa a 
productividad es lograr 
mejores resultados 
considerando los 
recursos empleados para 
generarlos. Es usual ver 
la productividad a través 
de la eficacia, eficiencia. 
(Gutiérrez, H., 2014, 
P.20) 
Para incrementar la 
productividad se medirá 
a través de la eficacia, 
eficiencia, mediante la 
ficha de recolección de 
datos y observación de 
las actividades que se 
realizan diariamente en 






(horas hombre reales/ 
horas hombre estimada) 
*100% 
PRODUCTIVIDAD (eficacia*eficiencia) /100% 
 
2.3 POBLACIÓN Y MUESTRA: 
2.3.1 Unidad de análisis: La unidad de análisis corresponde a la entidad más 
representativa que va a ser objeto de estudio, en este caso es el Área de pulido de 





2.3.2 Población: La presente tesis tuvo como población a los trabajadores del 
área de pulido de la empresa Manufacturas Andina Metales S.A.C., en el año 
2017, del distrito de Ate Vitarte – Lima, conformada por un total de diez (10) 
personas. 
 
2.3.3 Muestra:  
El número de la muestra es la misma a la de la población, debido que está 
conformado por un número menor a 30 personas.  
La muestra será seleccionada del personal del área de pulido de la empresa 
MANUFACTURA METALES S.A.C. en el año 2017, conformada por un total de 
diez (10) personas.  
 
Diseño muestral: No aplica 
 
2.4 TÉCNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE DATOS, VALIDEZ Y 
CONFIABILIDAD: 
2.4.1 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Se efectuó la revisión de base de datos, la observación directa de los hechos y el 
registro de datos, usando como instrumentos fichas de recolección de datos 
mediante la observación directa, evaluando al operario en su puesto de trabajo y 
así obtener toda la información requerida, para la variable independiente y 
dependiente, que permitieron acceder a la forma como se vienen desarrollando los 
procesos en el área de pulido, y en el registro sistemático de la transformación de 
los operarios frente a una nueva metodología de trabajo.  
2.4.2. Validez del instrumento  
El instrumento elaborado está en directa relación con la operacionalización de las 
variables. La validez se refiere a que la calificación o resultado obtenido mediante 
la aplicación del instrumento que mide lo que realmente se desea medir, 




será realizada mediante juicio de tres (3) expertos en los cuales debe estar un 
metodólogo, un estadístico y un temático. 
El diseño propuesto para el área de pulido de la empresa, debe ser confiable, ya 
que será sometido al programa spss 22, con el fin de analizar y demostrar si los 
enunciados están bien determinados en relación con la temática planteada en 
dicha investigación.  
 






GRADO DE INSTRUCCIÓN 
Luz Graciela Sánchez Ramírez Magister  
Marco Antonio Meza Velásquez Magister  
Freddy Ramos Harada Magister  
 
2.5 MÉTODOS DE ANÁLISIS DE DATOS: 
En el presente trabajo de investigación se hará un análisis de las actividades que 
se realizan en el área de pulido a través del uso del programa EXCEL y SPSS 22, 
en la cual se analizaran y procesaran los datos de la información recopilada, con 
el fin de que, a través de cuadros y gráficos se puedan mostrar las actividades y la 
situación actual de la empresa antes de la mejora en el área de pulido de la 
empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C. 
2.6 ASPECTOS ÉTICOS: 
Los aspectos éticos y valores en los que se basara el desarrollo del presente 
proyecto serán: 
 Usar la información únicamente para propósitos académicos. 
 Respetar la información obtenida, no alterada de la realidad. 
 Discreción en relación a los nombres y origen de información dentro de la 
institución.  





3.1. Desarrollo  
 
Variable Independiente: Metodología Six Sigma 
Dimensión: Definir  
Indicadores de la dimensión:  












87.27% 88.80% 89.31% 88.62% 86.79% 88.98% 88.33% 89.15% 86.54% 89.47% 
POST 
TEST  
87.50% 75% 71.43% 83.33% 85.71% 80% 60% 83.33% 66.67% 80% 
 
Gráfico N° 1: Fallas en el proceso de la olla  
 
Interpretación: El gráfico N°1, en el pre-test, el porcentaje de fallas en el proceso 
tienen valores entre 86.54% y 89.47%, mientras que en el post-test se presenta 




Variable Independiente: Metodología Six Sigma  
Dimensión: Medir 
Indicadores de la dimensión:  




1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Perdidas 
monetarias 




26.19% 29.76% 31.19% 29.29% 25.24% 30.24% 28.57% 30.71% 24.76% 31.67% 
POST 
TEST  
1.90% 1.90% 1.67% 1.43% 1.67% 1.19% 1.19% 1.43% 1.43% 1.19% 
 
Gráfico N° 2: Perdidas monetarias por falta de producción  
 
Interpretación El gráfico N°2, en el pre-test, el porcentaje de las perdidas 
monetarias por falta de producción tienen valores entre 24.76% y 31.67%, 





Variable Independiente: Metodología Six Sigma 
Dimensión: Analizar 
Indicadores de la dimensión:  












92.71% 93.69% 94.02% 93.58% 92.39% 93.81% 93.40% 93.91% 72.17% 94.12% 
POST 
TEST  
85.71% 83.33% 60% 80% 66.67% 75% 66.67% 60% 75% 50% 
 
Gráfico N° 3: Fallas en el proceso de pulido  
 
Interpretación El gráfico N°3, en el pre-test, el porcentaje de las fallas en el 
proceso de pulido tienen valores entre 72.17% y 94.12%, mientras que en el post-




Variable Independiente: Metodología Six Sigma 
 
Dimensión: Mejorar 
Indicadores de la dimensión:  
Tabla N° 4: Personal no asistida a la capacitación  
 
Gráfico N° 4: Personal no asistida a la capacitación  
 
Interpretación El gráfico N°4, en el pre-test, el porcentaje del personal no asistida 
a la capacitación tienen valores entre 20% y 40%, mientras que en el post-test se 
presenta una mejora con valores entre 0% y 30%. 
 Semana de 
análisis 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Personal no 
asistida a la 
capacitación  
PRE TEST  80% 70% 70% 70% 80% 60% 80% 70% 70% 60% 




Variable Independiente: Metodología Six Sigma 
 
Dimensión: controlar 
Indicadores de la dimensión:  









26.19% 29.76% 31.19% 29.29% 25.24% 30.24% 28.57% 30.71% 24.76% 31.67% 
POST 
TEST  
1.90% 1.90% 1.67% 1.43% 1.67% 1.19% 1.19% 1.43% 1.43% 1.19% 
 
Gráfico N° 5: Ollas no producidas  
 
Interpretación El gráfico N°5, en el pre-test, el porcentaje de ollas no producidas 
tienen valores entre 24.76% y 31.67%, mientras que en el post-test se presenta 




Variable Dependiente: Productividad  
Dimensión: Eficacia 
Indicadores de la dimensión:  








73.81% 70.24% 68.81% 70.71% 74.76% 69.76% 71.43% 69.29% 75.24% 68.33% 
POST 
TEST  
98.10% 98.10% 98.33% 98.57% 98.33% 98.81% 98.81% 98.57% 98.57% 98.81% 
 
Gráfico N° 6: Eficacia 
 
Interpretación El gráfico N°6, en el pre-test, el porcentaje de eficacia tienen 
valores entre 68.33% y 75.24%, mientras que en el post-test se presenta una 




Variable Dependiente: Productividad 
Dimensión: Eficiencia 
Indicadores de la dimensión:  








63.33% 61.67% 68.13% 59.17% 66.25% 67.50% 64.38% 65.83% 65.21% 57.92% 
POST 
TEST  
92.71% 92.71% 94.17% 95.42% 94.17% 96.04% 96.04% 95.42% 95.42% 96.04% 
 
Gráfico N° 7: Eficiencia 
 
Interpretación El gráfico N°7, en el pre-test, el porcentaje de eficiencia tienen 
valores entre 57.92% y 68.13%, mientras que en el post-test se presenta una 




Variable Dependiente: Productividad 
 
Dimensión: Productividad 
Indicadores de la dimensión:  








46.74% 43.32% 46.88% 41.84% 49.53% 47.09% 45.99% 45.61% 49.06% 39.58% 
POST 
TEST  
90.95% 90.95% 92.60% 94.06% 92.60% 94.90% 94.90% 94.06% 94.06% 94.90% 
 
Gráfico N° 8: Productividad 
 
Interpretación El gráfico N°8, en el pre-test, el porcentaje de productividad tienen 
valores entre 39.58% y 49.53%, mientras que en el post-test se presenta una mejora 





















VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGÍA SIX SIGMA  
PRE - TEST  POST - TEST  
SEMANA  DEFINIR MEDIR  ANALIZAR MEJORAR CONTROLAR  SEMANA DEFINIR MEDIR  ANALIZAR MEJORAR CONTROLAR  
1 87.27% 26.19% 92.71% 80% 26.19% 19 87.50% 1.90% 85.71% 30% 1.90% 
2 88.80% 29.76% 93.69% 70% 29.76% 20 75% 1.90% 83.33% 10% 1.90% 
3 89.31% 31.19% 94.02% 70% 31.19% 21 71.43% 1.67% 60% 20% 1.67% 
4 88.62% 29.29% 93.58% 70% 29.29% 22 83.33% 1.43% 80% 30% 1.43% 
5 86.79% 25.24% 92.39% 80% 25.24% 23 85.71% 1.67% 66.67% 30% 1.67% 
6 88.98% 30.24% 93.81% 60% 30.24% 24 80% 1.19% 75% 10% 1.19% 
7 88.33% 28.57% 93.40% 80% 28.57% 25 60% 1.19% 66.67% 20% 1.19% 
8 89.15% 30.71% 93.91% 70% 30.71% 26 83.33% 1.43% 60% 0% 1.43% 
9 86.54% 24.76% 72.17% 70% 24.76% 27 66.67% 1.43% 75% 0% 1.43% 
10 89.47% 31.67% 94.12% 60% 31.67% 28 80% 1.19% 50% 0% 1.19% 
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 
PRE -TEST  POST - TEST  
SEMANA  EFICACIA  EFICIENCIA  PRODUCTIVIDAD SEMANA EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD 
1 73.81% 63.33% 46.74% 19 98.10% 92.71% 90.95% 
2 70.24% 61.67% 43.32% 20 98.10% 92.71% 90.95% 
3 68.81% 68.13% 46.88% 21 98.33% 94.17% 92.60% 
4 70.71% 59.17% 41.84% 22 98.57% 95.42% 94.06% 
5 74.76% 66.25% 49.53% 23 98.33% 94.17% 92.60% 
6 69.76% 67.50% 47.09% 24 98.81% 96.04% 94.90% 
7 71.43% 64.38% 45.99% 25 98.81% 96.04% 94.90% 
8 69.29% 65.83% 45.61% 26 98.57% 95.42% 94.06% 
9 75.24% 65.21% 49.06% 27 98.57% 95.42% 94.06% 




3.2. ANALISIS ESTADISTICO - INFERENCIAL 
 
PRUEBA DE NORMALIDAD  
(PRE TEST – POST TEST) 
 
Hipótesis para la Normalidad 
 
H0: Los datos en la población provienen de una distribución Normal. 
 
H1: Los datos en la población son distintos a la distribución Normal. 
 
Se realiza la Prueba de Normalidad para saber si los datos provienen de una 
distribución normal en el cual se aplica la prueba de Shapiro Wilk. 
 
 
Tabla N° 9 : Prueba de Normalidad de las Variable Independiente  PRE TEST Y 
POST TEST 























,252 50 ,000 ,796 50 ,000 
VI_POSTEST 







Tabla N° 10 : Prueba de Normalidad de las Variable Dependiente  PRE TEST Y 
POST TEST 
 





















,163 30 ,041 ,885 30 ,004 
 
 





(Sig. = P-valor) ≥ alfa (0,05), se acepta H0 = Los datos provienen de una distribución 
normal. 
 
(Sig. = P-valor) ≤ alfa (0,05), se acepta H1 = Los datos NO provienen de una 
distribución normal. 
 
Decisión: Rechazamos la hipótesis nula (H0) 
Conclusión: A un nivel de significancia del 95%, se pude observar en la Tabla N° 
10, que no todos los niveles de significancia son mayores al 0,05, por lo tanto, se 









CONTRASTACIÓN DE HIPÓTESIS 
 
HIPÓTESIS GENERAL:  
 
H0: La aplicación de la metodología Six Sigma NO incrementa la productividad en el 
área de pulido de la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C., Ate 
Vitarte - Lima, 2017. 
 
H1: La aplicación de la metodología Six Sigma incrementa la productividad en el 
área de pulido de la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C., Ate 
Vitarte - Lima, 2017. 
 












Si el sig > alfa = 0.05, entonces NO SE RECHAZA H0, caso contrario de RECHAZA 
H0. 
Como sig: p_valor = 0,000 < alfa = 0.05 
Decisión: Rechazamos la hipótesis nula (H0) 
Conclusión: Con el nivel de significancia menor al 5%, existen diferencias en las 
medias de la variable dependiente del pre-test y post-test. Vemos que los resultados 





HIPÓTESIS ESPECÍFICA 1: 
 
H0: La aplicación de la metodología Six Sigma NO incrementa la eficacia en el área 
de pulido de la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C., Ate Vitarte - 
Lima, 2017. 
 
H1: La aplicación de la metodología Six Sigma incrementa la eficacia en el área de 












Sig. asintótica (bilateral) ,005 
 
Interpretación: 
Si el sig > alfa = 0.05, entonces NO SE RECHAZA H0, caso contrario de RECHAZA 
H0. 
Como sig: p_valor = 0,005 < alfa = 0.05 
Decisión: Rechazamos la hipótesis nula (H0) 
Conclusión: Con el nivel de significancia menor al 5%, existen diferencias en las 
medianas de la dimensión “Eficacia“del pre-test y post-test. Vemos que los 






HIPÓTESIS ESPECÍFICA 2: 
 
H0: La aplicación de la metodología Six Sigma NO incrementa la eficiencia en el 
área de pulido de la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C., Ate 
Vitarte - Lima, 2017.  
 
H1: La aplicación de la metodología Six Sigma incrementa la eficiencia en el área de 
pulido de la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C., Ate Vitarte - 
Lima, 2017. 
 







Sig. asintótica (bilateral) ,005 
 
Interpretación: 
Si el sig > alfa = 0.05, entonces NO SE RECHAZA H0, caso contrario de RECHAZA 
H0. 
Como sig: p_valor = 0,005 < alfa = 0.05 
Decisión: Rechazamos la hipótesis nula (H0) 
Conclusión: Con el nivel de significancia menor al 5%, existen diferencias en las 
medianas de la dimensión “Eficiencia“del pre-test y post-test. Vemos que los 








HIPÓTESIS ESPECÍFICA 3: 
 
H0: La aplicación de la metodología Six Sigma NO incrementa la productividad en el 
área de pulido de la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C., Ate 
Vitarte - Lima, 2017.   
 
H1: La aplicación de la metodología Six Sigma incrementa la productividad en el 
área de pulido de la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C., Ate 
Vitarte - Lima, 2017.   
 








Sig. asintótica (bilateral) ,005 
 
Interpretación: 
Si el sig > alfa = 0.05, entonces NO SE RECHAZA H0, caso contrario de RECHAZA 
H0. 
Como sig: p_valor = 0,005 < alfa = 0.05 
Decisión: Rechazamos la hipótesis nula (H0) 
Conclusión: Con el nivel de significancia menor al 5%, existen diferencias en las 
medianas de la dimensión “Productividad” del pre-test y post-test. Vemos que los 









Posterior al análisis de los resultados estadísticos en cada una de las pruebas de 
hipótesis para las dimensiones se afirma lo siguiente:  
 
 La productividad se incrementa en el área de pulido de la empresa De 
acuerdo al análisis estadístico de la hipótesis especifica 1, con nivel de 
significancia de 0,005, detallado en la tabla nº 12, se concluye que existe 
influencia de la aplicación de la metodología Six Sigma en el incremento la 
eficacia en el área de pulido de la empresa MANUFACTURAS ANDINA 
METALES S.A.C., Ate Vitarte – 2017.  
 
 De acuerdo al análisis estadístico de la hipótesis especifica 2, con nivel de 
significancia 0,005, como se evidencia en la tabla nº 13, se puede concluir 
que existe influencia de la aplicación de la metodología Six Sigma en el 
incremento la eficiencia en el área de pulido de la empresa MANUFACTURAS 
ANDINA METALES S.A.C., Ate Vitarte – 2017. 
 
 Según el análisis estadístico con nivel de significancia 0,005 de la hipótesis 
especifica 3, señalado en la tabla nº 14, se concluye que consta que la 
aplicación de la metodología Six Sigma incrementa la productividad en el área 
de pulido de la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C., Ate 


















 Analizado la variable dependiente eficacia en el área de pulido, como se 
muestra en la tabla nº 6, se ha aumentado en un promedio de un 71% a un 
99%, ya que la aplicación de la metodología DMAMC permitió aumentar las 
unidades producidas, logrando estar cerca de cumplir semanalmente con las 
420 unidades programadas en la fabricación de la olla de acero.  
 
 En la presente investigación, se observa que la eficiencia, como se muestra 
en la tabla nº 7, tuvo una mejora en un promedio de un 64% a un 95%, esto 
debido a que se aplicó la metodología DMAMC permitió aproximarse a 
cumplir semanalmente las horas hombre estimadas en la fabricación de olla 
de acero. 
 
 La productividad en el área de pulido, como se muestra en la tabla nº 8, se ha 
incrementado en un promedio de un 46% a un 93%, ya que la aplicación de la 
metodología DMAMC permitió llegar a cumplir, a través la eficacia y eficiencia 






























 Se recomienda monitorear de forma constante las mejoras implantadas en la 
empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C., para prevenir futuros 
imprevistos y perjudiquen el sistema de trabajo constituido. Para esto se debe 
contar con el apoyo de supervisores, jefe de planta y el compromiso de 
Gerencia.  
 
 Se recomienda respetar las fechas establecidas de las capacitaciones 
semanales para seguir incrementando la productividad en el proceso de 
pulido.  
 
 Se recomienda designar un supervisor para cada área con la finalidad de 
poder controlar cada proceso en la elaboración de la olla de acero, y así evitar 
fallas en el proceso. 
 
 Se recomienda aplicar la metodología Six Sigma en todas las áreas de la 
empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C., para solucionar los 
problemas que se puedan presentar y así evitar incomodidad en otras áreas 
ya que solo se aplica esta metodología en el área de pulido. 
 
 Se recomienda utilizar un sistema computarizado (Minitab, SPSS u otros) 
para la aplicación de la metodología Six Sigma, de esa manera se estaría 
optimizando el tiempo de la aplicación paras futuros proyectos a realizarse, y 
















VII. REFERENCIAS BIBLIOGRÁFICAS: 
 
 ALMUDÉVER, Carlos. Implementación de la filosofía Six Sigma en la 
construcción. Tesis (Magister en Edificación). [España]. Universidad 
Politécnica de Valencia, 2012. 93 pp.  
 
 ALOR, CALATAYUD Y ROJAS. Reducción de stock en los almacenes de 
repuestos en una empresa que fabrica cajas de cartón corrugado, aplicando 
metodología Six Sigma. Tesis (Magister en Operaciones y Logística). [Lima]. 
Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, 2014. 121 pp.  
 
 CARRANZA, Leonardo y QUISPE, Teodoro. Gestión de riesgo en la línea de 
producción de polvos para suspensión oral a través de la aplicación de Lean 
Six Sigma. Tesis (Título de Químico Farmacéutico). [Lima]. Universidad 
Nacional Mayor de San Marcos, Facultad de Farmacia y Bioquímica, 2015. 
145 pp 
 
 BAIN, R. (2003). La productividad. 2ª. Edición. Editorial McGraw Hill. 
Colombia.  
 
 BARAHONA, Kevin y NAVARRO, Juan. Mejora de proceso del galvanizado 
de una empresa manufactura de alambre de acero. Tesis (Título de Ingeniero 
industrial).[Perú]. Universidad Pontifica del Perú, 2013. 185 pp 
 
 CASTILLO, Luis. Gestion de la calidad total con enfoque en la metodología 
seis sigma. Tesis (Título de ingeniero químico).[México]. Universidad Nacional 
Autóctona, 2008. 175 pp 
 
 COLLIER, D. Y EVANS, J. Administración de operaciones. 2ª. ed. México: 
Cengage Learning Editores S.A.,2007. 815p. 
           ISBN:0’324-17939-1 
 
 EVANS, James y LINDSAY, Willians. Administración y control de la calidad. 
9ª. ed. México: Cengage Learning Editores S.A.,2014. 697 p. 
ISBN :978−607−519-375-5 
 
 GUEVARA, Mario. Aplicación de la metodología seis sigma como herramienta 
de mejora a los principales indicadores de gestión en el área de Manufacura 
de la planta Ecuador Bottling Company en la ciudad de Quito. Tesis (Magister 
en administración de empresas). [Ecuador].Universidad Politécnica Salesiana, 
2011. 221 pp. 
 
 HERNANDEZ, Sergio y RODRIGUEZ. administración. 2ª. ed. México:  







 HERNANDEZ, Roberto y BAPTISTA, Pilar. Metodología de la investigación. 
1ª. ed. México: interamericana editores S.A., 1991. 589 p. 
ISBN: 968−422 - 931 - 3  
 
 
 GUTIERREZ, Humberto. Calidad total y productividad. 3ª ed. McGrall-Hill, 
2010. 383 pp.  
ISBN: 978-607-15-0315-2 
 
 GUTIERREZ, H. Y DE LA VARA, R. Control estadístico de la calidad y seis 
sigma. 3ª ed. McGrall-Hill, 2013. 468 p. 
 ISBN: 9786071509291  
 
 MOSCOSO, Jesús y YALAN, Adair. Mejora de la calidad en el proceso de 
fabricación de plásticos flexibles utilizando six sigma. Tesis (Título de 
Ingeniero industrial). [Perú]: Universidad San Martin de Porres, 2015. 704 pp. 
 
 PARRALES Y TAMAYO, Verni y Juan. Diseño de un modelo gestión 
estratégica para el mejoramiento de la productividad y calidad aplicado a una 
empresa procesadora de alimentos balaceados. Tesis (Magister de gestión 
productiva y de calidad). ).[Ecuador].  Instituto de ciencias de matemáticas, 
2012. 94 pp. 
 
 PORTILLO, Jesús y QUINTANILLA, Pedro. Propuesta de aplicación seis 
sigma a las empresas certificadas con Iso 9000 y orientadas al procedimiento 
de plástico. Tesis (Título de Ingeniero industrial).[Salvador].  Universidad de 
Bosco, 2014, 350 pp. 
 
 ROBBINS, S. Y COULTER, M. (2005). Administración. México. Prentice-Hall 
Hispanoamericana, S.A. 
  
 VALDIVIA, Carlos. Diagnóstico y Propuestas de Mejora de Procesos 
empleando la Metodología Six-Sigma para una Fábrica de Mantenimiento y 
Reposición de Mobiliario para Supermercados y Tiendas Comerciales. Tesis 
(Título de Ingeniero Industrial).[Lima].  Pontificia Universidad Católica del 






















ANEXO N° 1: DIAGRAMA DE ISHIKAWA 
Métodos
Medio ambiente Mano de obra
Materiales
Maquinaria
LA PRODUCCIÓN EN EL ÁREA DE 
PULIDO DE LA EMPRESA 
MANUFACTURA METALES S.A.C. 
ATE VITARTE , 2017 
No hay un plan establecido para 
mejorar la calidad en el area de 
pulido 
No existe de supervisión en 
el área de pulido 
Mal manejo  
de inventario
Acero usado con garantia
Indiferencia por parte de los trabajadores 
ante las enfermedades ocupacionales
Falta capacitación e inducciones al personal 
Ausencias




Falta de plan de induccción  
y capacitación al personal
carencia de inducción y 
capacitación 
Carencia de control y 
planificación
Materia prima de 
excelente calidad 
Carencia de  control de 
insumos  
equipos sin instructivo
Exceso de mantenimiento correctivo
Maquinarias extranjeras sin manual de uso 
Deficit de mantenimiento
preventivo y  predictivo 
equipos y maquinarias 
no adecuados 
Insuficiencia de equipos
Exposición a mucho ruido 
durante periodos largos 
Generadas por maquinaria y 
equipos  y  falta de protector 
auditivo 
particulas y polvos 
metálicos 
expuestos al medio 
Material residual 
mal desechado 
Equipos y maquinarias  dañados y 
fuera de servicio
Vencimiento de vida útil 
de lalgunos materiales , 
equipos y maquinarias 
Deficit  mantenimiento  preventivo 
y predictivo 
Faltas recurrentes  y excesivo 
mantenimiento correctivo 
carencia  de manuales  
para mantenimiento y 
check list 
Falta inversión en nuevos 
equipos , maquinarias y 
equipos 
falta de concientacion y  
motivación a cumplir reglas 
carencia de 
inducciones 
carencia  de 
capacitaciones
Ausencias injustificadas  reiterativas 
Carencia de preparación y compromiso de 
jefes y personal de área de pulido






ANEXO N° 2: DAP DEL PROCESO DE LA FABRICACIÓN DE LA OLLA
PROCESO
FECHA

































  DAP ACTUAL DEL PROCESO DE LA FABRICACIÓN DE LA OLLA EN 
LA EMPRESA MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C
    
RESUMEN
traslado asa y remache
colocar las asas
traslado a lavado
lavado de la olla
8.75













cortar el borde para sostener al tapa
fusionan la base con la altura
traslado a prensado
traslado a la pulidora 
pulido borde externo





17 de diciembre del 2016
Fabricación de la olla












ANEXO N° 3: MATRIZ DE CONSISTENCIA 
Preguntas de 











% fallas en el proceso de la 
olla







Análisis:  estadistica 
inferencial






El total de muestra está 
conformada por los 10 
trabajadores del área de 
pulido de la empresa





Observación y registro.                                     
Instrumento:        Observación 
y ficha de registro                      
razon
PRODUCTIVIDAD % productividad razon
“APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA SIX SIGMA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE PULIDO EN LA EMPRESA MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C., ATE VITARTE, 2017”
¿De qué manera, la aplicación de 
la metodología Six Sigma 
incrementa la productividad en el 
área de pulido de la empresa 
Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017?
Determinar en qué medida la 
aplicación de la metodología Six 
Sigma incrementa la productividad 
en el área de pulido de la empresa 
Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017
La aplicación de la metodología Six 
Sigma incrementa la productividad 
en el área de pulido de la empresa 
Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017
DEFINIR
Tipo de estudio:  Etudio 
explicativo Diseño 
metodológico:
Experimental.   
  Nivel: 
 Cuasi experimental
Población:
Conformada por 10 
trabajadores en el área de 




% fallas en el proceso de 
pulido
MEJORAR
%  personal no asistida a la 
capacitación       
ANALIZAR
Para aplicar la metodología 
Six Sigma se ejecutará 5 fases 
(DMAMC): Definir, medir, 
analizar, mejorar y controlar.
La herramienta usada para 
medir esta variable es la 
ficha de recolección de datos 
y observación, lo cual me 
ayudara para lograr un mejor 
control en el área de pulido.
¿De qué manera, la aplicación de 
la metodología Six Sigma 
incrementa la eficacia en el área de 
pulido de la empresa 
Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017?
Determinar en qué medida la 
aplicación de la metodología Six 
Sigma incrementa la eficacia en el 
área de pulido de la empresa 
Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017
Para incrementar la 
productividad se medirá a 
través de la eficacia, 
eficiencia, mediante la ficha 
de recolección de datos y 
observación de las 
actividades que se realizan 
diariamente en el área. 
El Six Sigma se describe como 
un enfoque de mejora de 
negocios que busca 
encontrar y eliminar las 
causas de defectos y errores 
en los procesos de 
manufactura y servicios al 
centrarse en los resultados 
que son vitales para los 
clientes y un ingreso 
financiero claro para la 
organización. (Evans, J. y 
















La productividad ve los 
resultados que se obtienen 
en un proceso o un sistema, 
por lo que incrementa a 
productividad es lograr 
mejores resultados 
considerando los recursos 
empleados para generarlos. 
Es usual ver la productividad 
a través de la eficacia, 














Determinar en qué medida la 
aplicación de la metodología Six 
Sigma incrementa la eficiencia en 
el área de pulido de la empresa 
Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017
Determinar en qué medida la 
aplicación de la metodología Six 
Sigma incrementa la productividad 
en el área de pulido de la empresa 
Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017
¿De qué manera, la aplicación de 
la metodología Six Sigma 
incrementa la eficiencia en el área 
de pulido de la empresa 
Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017?
 ¿De qué manera, la aplicación de 
la metodología Six Sigma 
incrementa la productividad en el 
área de pulido de la empresa 
Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017?
La aplicación de la metodología Six 
Sigma incrementa la eficacia en el 
área de pulido de la empresa 
Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017
La aplicación de la metodología Six 
Sigma incrementa la productividad 
en el área de pulido de la empresa 
Manufacturas Andina Metales 
S.A.C., Ate Vitarte - Lima, 2017
 La aplicación de la metodología 
Six Sigma incrementa la eficiencia 
en el área de pulido de la empresa 
Manufacturas Andina Metales 



















(Horas hombre reales/horas hombre 
estimada)*100%
EFICACIA %eficacia razon observacion y registro
ficha de recoleccion de datos y 
observacion 
porcentaje
(Unidades producidas / Unidades programadas) * 
100%
EFICIENCIA % efciencia razon observacion y registro
ficha de recoleccion de datos y 
observacion 
El Six Sigma se describe como un 
enfoque de mejora de negocios que 
busca encontrar y eliminar las causas 
de defectos y errores en los procesos 
de manufactura y servicios al centrarse 
en los resultados que son vitales para 
los clientes y un ingreso financiero 
claro para la organización. (Evans, J. y 















% ollas no producidas
ANALIZAR
 CONTROLAR 
Para aplicar la metodología Six 
Sigma se ejecutará 5 fases 
(DMAMC): Definir, medir, 
analizar, mejorar y controlar.
La herramienta usada para 
medir esta variable es la ficha de 
recolección de datos y 
observación, lo cual me ayudara 
para lograr un mejor control en 
el área de pulido.
% fallas en el proceso de la olla
% perdidas monetarias por falta de 
producción
ficha de recoleccion de datos y 
observacion 
porcentaje
(numero de unidades no producidas/numero de 
unidades programadas)*100%
observacion y registrorazon
ficha de recoleccion de datos y 
observacion 





(frecuencia de fallas del proceso de pulido * 
semana/ total Σ frecuencias de falla del proceso de 
pulido)*100%
%  personal no asistida a la 
capacitación       
observacion y registrorazon
ficha de recoleccion de datos y 
observacion 
porcentaje
(numero de personas no asistidas/ numero total del 
personal)*100%












La productividad ve los resultados que 
se obtienen en un proceso o un 
sistema, por lo que incrementa a 
productividad es lograr mejores 
resultados considerando los recursos 
empleados para generarlos. Es usual 
ver la productividad a través de tres 
componentes: eficacia, eficiencia y 
efectividad. (Gutiérrez, H., 2014, P.20)
Para incrementar la 
productividad se medirá a través 
de la eficacia, eficiencia  
mediante la ficha de recolección 
de datos y observación de las 
actividades que se realizan 
diariamente en el área. 
PRODUCTIVIDAD % productividad razon observacion y registro




razon observacion y registro
ficha de recoleccion de datos y 
observacion 




(costo de ollas no producidas/ ganancias de ollas 
estimadas) *100%
(frecuencia de falla del  proceso de la olla* 










DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y   DIMENSIONES 
Variable:  SIX SIGMA 
 
El Six Sigma según Evans, J. y Lindsay, W. puede describirse como un enfoque de 
mejora de negocios que busca encontrar y eliminar las causas de defectos y errores 
en los procesos de producción y servicios al centrarse en los resultados que son 
vitales para los clientes y un ingreso financiero claro para la organización. (Evans, J. 
y Lindsay, W. ,2014, P.479) 
 
DIMENSIONES DE LAS VARIABLES: 
 
 DIMENSIÓN 1: DEFINIR (D) EL PROBLEMA O EL DEFECTO 
El primer paso es definir con claridad el problema. En esta fase se identifican los 
posibles proyectos Seis Sigma, que deben ser valorados por la dirección para evitar 
la inadecuada utilización de recursos. (Evans, J. y Lindsay, W. ,2014, P.485). 
(Evans, J. y Lindsay, W. ,2014, P.482) 
 
DIMENSIÓN 2: MEDIR (M) Y RECOPILAR DATOS 
La fase de medición consiste en la caracterización del proceso identificando los 
requisitos clave de los clientes, las características clave del producto los parámetros 
que afectan al funcionamiento del proceso (Evans, J. y Lindsay, W. ,2014, P.485) 
 
DIMENSIÓN 3: ANALIZAR (A) DATOS 
En la fase de análisis, el equipo evalúa los datos de resultados actuales e históricos. 
(Evans, J. y Lindsay, W. ,2014, P.489). 
 
 
DIMENSIÓN 4: MEJORAR (M) EL PROCESO 
En la fase de mejora el equipo trata de determinar la relación causa-efecto para 
predecir, mejorar y optimizar el funcionamiento del proceso. (Evans, J. y Lindsay, W. 
,2014, P.494). 
 
DIMENSIÓN 5: CONTROLAR (C) PARA MANTENER LA MEJORA 
Fase, control, consiste en diseñar y documentar las revisiones necesarias para 
asegurar que lo conseguido mediante el proyecto Seis Sigma se mantenga. (Evans, 







ANEXO N°6: DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LA VARIABLE DEPENDIENTE – 







DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y   DIMENSIONES 
 
Variable: Productividad  
  
La productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los 
recursos empleados. Los resultados obtenidos pueden medirse en unidades 
producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que los recursos 
empleados pueden cuantificarse por número de trabajadores, tiempo total empleado, 
horas máquina, etc. (Gutiérrez, H, 2013, p.7). 
 
 
DIMENSIONES DE LAS VARIABLES: 
 
 
DIMENSIÓN 1: EFICACIA  
 
Es el valor que resulta de las unidades o actividades producidas sobre las unidades 
o actividades programadas. (Gutiérrez, H, 2013, p.7). 
 
 
DIMENSIÓN 2: EFICIENCIA  
 
Consiste en la medición de los valores obtenidos en horas hombre reales sobre las 
horas hombre estimadas, tomando en consideración los recursos empleados. 
(Gutiérrez, H, 2013, p.7). 
 
 
DIMENSIÓN 3: PRODUCTIVIDAD 
 
se mide por el cociente formado por los resultados obtenidos y los recursos 
empleados. Se aumenta maximizando resultados y/u optimizando recursos. 








ANEXO N°7: VALIDACIÓN DEL INSTRUMENTO MEDIANTE JUICIO DE 




ANEXO N°8: VALIDACIÓN DEL INSTRUMENTO MEDIANTE JUICIO DE 




















































ANEXO N°9: VALIDACIÓN DEL INSTRUMENTO MEDIANTE JUICIO DE 




ANEXO N°10: CERTIFICADO DE VALIDEZ DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE 




ANEXO N°11: CERTIFICADO DE VALIDEZ DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE 




ANEXO N°12: CERTIFICADO DE VALIDEZ DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE 




ANEXO N°13: CERTIFICADO DE VALIDEZ DE LA VARIABLE DEPENDIENTE 




ANEXO N°14: CERTIFICADO DE VALIDEZ DE LA VARIABLE DEPENDIENTE 




ANEXO N°15: CERTIFICADO DE VALIDEZ DE LA VARIABLE DEPENDIENTE 





ANEXO N°16:  DIMENSIÓN DEFINIR–  (Semana 17/12/2016) PRE TEST 
INTERPRETACIÓN: 
El área de pulido es el más alto porcentaje con un 87.27% en la cual se presenta fallas en el proceso de la elaboración de las ollas 
de acero de la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C. 
 
LAS FALLAS EN EL PROCESO DE LA FABRICACIÓN DE LA OLLA DE ACERO EN LA EMPRESA 
MANUFACTURAS ANDINA METALES S.AC. 
 
ITEM PROCESO D1 D2 D3 D4 D5 D6 FRECUENCIA PORCENTAJE ACUMULADO 
1 PULIDORA 10 23 14 8 11 30 96 87.27% 87.27% 
2 PRENSADO  1  1 1  3 2.73% 90.00% 
3 RISADORA 1  1    2 1.82% 91.82% 
4 EMBUTIDO  1  1   2 1.82% 93.64% 
5 COLOCAR ASA Y REMACHE 1 1     2 1.82% 95.45% 
6 LAMINA DE ACERO    1   1 0.91% 96.36% 
7 CORTE DE ACERO   1    1 0.91% 97.27% 
8 LIMPIEZA   1    1 0.91% 98.18% 
9 LAVADO     1  1 0.91% 99.09% 
10 ALMACÉN       1 1 0.91% 100.00% 
 





VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGÍA SIX SIGMA 
DIMENSIÓN: DEFINIR–  (Semana 17/12/2016) PRE TEST 
 
INTERPRETACIÓN:  
El área de pulido es el más alto porcentaje con un 87.27% en La cual se presenta fallas en el proceso de la elaboración de la olla 
de acero de la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C 
96 
3 2 2 2 1 1 1 1 1 
87.27% 90.00% 
91.82% 93.64% 
95.45% 96.36% 97.27% 98.18% 
99.09% 100.00% 














































PARETO DE LAS FALLAS EN EL PROCESO DE LA FABRICACIÓN DE LA OLLA DE 





















El área de pulido es el más alto porcentaje con un 87.50% en la cual se presenta fallas en el proceso de la elaboración de las ollas 





LAS FALLAS EN EL PROCESO DE LA FABRICACIÓN DE LA OLLA DE ACERO EN LA EMPRESA 
MANUFACTURAS ANDINA METALES S.AC. 
 
ITEM PROCESO D1 D2 D3 D4 D5 D6 FRECUENCIA PORCENTAJE ACUMULADO 
1 PULIDORA 2 1 2 1 1  7 87.50% 87.50% 
2 PRENSADO  
 
1    1 12.50% 100.00% 
3 RISADORA  
 
    0 0.00% 100.00% 
4 EMBUTIDO  
 
    0 0.00% 100.00% 
5 COLOCAR ASA Y REMACHE  
 
    0 0.00% 100.00% 
6 LAMINA DE ACERO  
 
    0 0.00% 100.00% 
7 CORTE DE ACERO  
 
    0 0.00% 100.00% 
8 LIMPIEZA  
 
    0 0.00% 100.00% 
9 LAVADO  
 
    0 0.00% 100.00% 
10 ALMACÉN  
 
    0 0.00% 100.00% 
 






 VARIABLE INDEPENDIENTE: APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA SIX SIGMA 
DIMENSIÓN: DEFINIR–  (Semana 22/04/2017) POST TEST 
 
INTERPRETACIÓN:El área de pulido es el más alto porcentaje con un 87.50% en la cual se presenta fallas en el proceso de la 
elaboración de las ollas de acero de la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C. 
7 
1 
0 0 0 0 0 0 0 0 
87.50% 
100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 
12.50% 









































PARETO DE LAS FALLAS EN EL PROCESO DE LA FABRICACIÓN DE LA OLLA DE 





ANEXO  N°18: DIMENSIÓN MEDIR–  (Semana 17/12/2016 – Semana 24/06/2017) PRE TEST - POST TEST 
 
 





















PRE - TEST 
SEMANA 1 420 310 110 S/.470.00 S/.51700 S/.197400 26.19% 
SEMANA 2 420 295 125 S/.470.00 S/.58750 S/.197400 29.76% 
SEMANA 3 420 289 131 S/.470.00 S/.61570 S/.197400 31.19% 
SEMANA 4 420 297 123 S/.470.00 S/.57810 S/.197400 29.29% 
SEMANA 5 420 314 106 S/.470.00 S/.49820 S/.197400 25.24% 
SEMANA 6 420 293 127 S/.470.00 S/.59690 S/.197400 30.24% 
SEMANA 7 420 300 120 S/.470.00 S/.56400 S/.197400 28.57% 
SEMANA 8 420 291 129 S/.470.00 S/.60630 S/.197400 30.71% 
SEMANA 9 420 316 104 S/.470.00 S/.48880 S/.197400 24.76% 
SEMANA 10 420 287 133 S/.470.00 S/.62510 S/.197400 31.67% 
POST -TEST  
SEMANA 19 420 412 8 S/.470.00 S/.3760 S/.197400 1.90% 
SEMANA 20 420 412 8 S/.470.00 S/.3760 S/.197400 1.90% 
SEMANA 21 420 413 7 S/.470.00 S/.3290 S/.197400 1.67% 
SEMANA 22 420 414 6 S/.470.00 S/.2820 S/.197400 1.43% 
SEMANA 23 420 413 7 S/.470.00 S/.3290 S/.197400 1.67% 
SEMANA 24 420 415 5 S/.470.00 S/.2350 S/.197400 1.19% 
SEMANA 25 420 415 5 S/.470.00 S/.2350 S/.197400 1.19% 
SEMANA 26 420 414 6 S/.470.00 S/.2820 S/.197400 1.43% 
SEMANA 27  420 414 6 S/.470.00 S/.2820 S/.197400 1.43% 





ANEXO N°19:  DIMENSIÓN ANALIZAR–  (Semana 17/12/2016 ) PRE TEST 
 
 
   INTERPRETACIÓN: 
El proceso de pulido base interna es el más alto porcentaje con un 92.71% en la cual se presenta fallas para la elaboración de las 





LAS FALLAS EN EL PROCESO DE PULIDO DE LA FABRICACIÓN DE LA OLLA DE ACERO DE LA 
EMPRESA MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C. 
ITEM PROCESO DE PULIDO D1 D2 D3 D4 D5 D6 FRECUENCIA PORCENTAJE ACUMULADO 
1 PULIDO BASE INTERNA 14 8 23 18 16 10 89 92.71% 92.71% 
2 PULIDO BASE EXTERNA  1  1 1  3 3.13% 95.83% 
3 PULIDO BORDE INTERNO 1     1 2 2.08% 97.92% 
4 PULIDO BORDE EXTERNO     1  1 1.04% 98.96% 
5 PULIDO FINAL   1    1 1.04% 100.00% 





VARIABLE INDEPENDIENTE: APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA SIX SIGMA 
DIMENSIÓN: ANALIZAR–  (Semana 17/12/2016) PRE TEST 
 
INTERPRETACIÓN 
El proceso de pulido base interna es el más alto porcentaje con un 92.71% en la cual se presenta fallas para la elaboración de la 
olla de acero de la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C.  
89 
3 2 1 1 
92.71% 95.83% 
97.92% 98.96% 100.00% 















































PARETO DE LAS FALLAS EN EL PROCESO DE PULIDO DE LA FABRICACIÓN 






ANEXO N°20:  DIMENSIÓN ANALIZAR–  (Semana 22/04/2017) POST TEST 
 
 
LAS FALLAS EN EL PROCESO DE PULIDO DE LA FABRICACIÓN DE LA OLLA DE ACERO DE LA EMPRESA 
MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C. 
 
ITEM PROCESO D1 D2 D3 D4 D5 D6 FRECUENCIA PORCENTAJE ACUMULADO 
1 PULIDO BASE INTERNA 2  1  2 1 6 85.71% 85.71% 
2 PULIDO BASE EXTERNA 
 
1     1 14.29% 100.00% 
3 PULIDO BORDE INTERNO 
 
     0 0.00% 100.00% 
4 PULIDO BORDE EXTERNO 
 
     0 0.00% 100.00% 
5 PULIDO FINAL 
 
     0 0.00% 100.00% 
 




El proceso de pulido base interna es el más alto porcentaje con un 85.71% en la cual se presenta fallas para la elaboración de las 








VARIABLE INDEPENDIENTE: APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA SIX SIGMA 
DIMENSIÓN: ANALIZAR–  (Semana 22/04/2017) POST TEST 
 INTERPRETACIÓN: 
El proceso de pulido base interna es el más alto porcentaje con un 85.71% en la cual se presenta fallas para la elaboración de las 
ollas de acero de la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C.  
6 
1 
0 0 0 
85.71% 
100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 
14.29% 










































PARETO DE LAS FALLAS EN EL PROCESO DE PULIDO DE LA FABRICACIÓN 







ANEXO  N°21:  DIMENSIÓN MEJORAR–  (Semana 17/12/2016 – Semana 24/06/2017) PRE TEST - POST TEST 
 
PERIODO DE INICIO: 17 DE DICIEMBRE DEL 2016
PERIODO DE TERMINO: 24 DE JUNIO 2017
SEMANA TEMA NUMERO TOTAL DEL PERSONAL NUMERO DE PERSONAS ASISTIDAS 
1 HISTORIA, MISION, VISION DE LA EMPRESA 10 2
2 POLITICAS Y OBJETIVOS DE LA EMPRESA 10 3
3 PUNTUALIDAD, RESPONSABILIDAD, HONESTIDAD 10 3
4 METAS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD 10 3
5 TRABAJO EN EQUIPO Y LIDERAZGO 10 2
6 CUMPLIR LAS HORAS DE TRABAJO 10 4
7 QUE ES LA PRODUCCION 10 2
8 IMPORTANCIA DE SEGUIR CADA PROCESO 10 3
9 PROCESO DE LA OLLA 10 3
10 IMPORTANCIA DE LA INSPECCION EN CADA PROCESO 10 4
19 RELACIONES INTERPERSONALES 10 7
20 RESOLUCION DE PROBLEMAS Y MANEJO DE CONFLICTOS 10 9
21 MOTIVACION E INCENTIVOS ECONÓMICOS 10 8
22 COMUNICACIÓN Y VALOR DEL TRABAJO 10 7
23 METODOLOGIA DE TRABAJO 10 7
24 SUPERVISION DE CADA PROCESO 10 9
25 PRESENTACION DE FORMATOS DE CONTROL 10 8
26 CALIDAD DEL PRODUCTO 10 10
27 PERDIDAS MONETARIAS DE LA EMPRESA 10 10
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MILAGROS ROSARIO MORENO BARRANTES












ANEXO  N°22:  DIMENSIÓN CONTROLAR–  (Semana 17/12/2016 – Semana 24/06/2017) PRE TEST - POST TEST 
 
 
CUADRO DE CONTROL DE OLLAS NO PRODUCIDAS DE LA EMPRESA MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C. 
TEST SEMANAS 
NÚMERO DE UNIDADES 
PROGRAMADAS 
NÚMERO DE UNIDADES 
PRODUCIDAS 
NÚMERO DE UNIDADES NO 
PRODUCIDAS 
PORCENTAJE (%) 
PRE - TEST 
SEMANA 1 420 310 110 26.19% 
SEMANA 2 420 295 125 29.76% 
SEMANA 3 420 289 131 31.19% 
SEMANA 4 420 297 123 29.29% 
SEMANA 5 420 314 106 25.24% 
SEMANA 6 420 293 127 30.24% 
SEMANA 7 420 300 120 28.57% 
SEMANA 8 420 291 129 30.71% 
SEMANA 9 420 316 104 24.76% 
SEMANA 10 420 287 133 31.67% 
POST -TEST 
SEMANA 19 420 412 8 1.90% 
SEMANA 20 420 412 8 1.90% 
SEMANA 21 420 413 7 1.67% 
SEMANA 22 420 414 6 1.43% 
SEMANA 23 420 413 7 1.67% 
SEMANA 24 420 415 5 1.19% 
SEMANA 25 420 415 5 1.19% 
SEMANA 26 420 414 6 1.43% 
SEMANA 27 420 414 6 1.43% 





ANEXO  N°23: DIMENSIÓN EFICACIA, EFICIENCIA Y PRODUCTIVIDAD–  (Semana 17/12/2016 – Semana 24/06/2017) PRE 
TEST - POST TEST 
 
 
CALCULANDO LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C 
 






















UNIDADES PRODUCIDAS 310 295 289 297 314 293 300 291 316 287 
UNIDADES 
PROGRAMADAS 
420 420 420 420 420 420 420 420 420 420 
EFICACIA 73.81% 70.24% 68.81% 70.71% 74.76% 69.76% 71.43% 69.29% 75.24% 68.33% 
HORAS HOMBRE REALES 30.4 29.6 32.7 28.4 31.8 32.4 30.9 31.6 31.3 27.8 
HORAS HOMBRE 
ESTIMADA 
48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 
EFICIENCIA 63.33% 61.67% 68.13% 59.17% 66.25% 67.50% 64.38% 65.83% 65.21% 57.92% 
PRODUCTIVIDAD  46.74% 43.32% 46.88% 41.84% 49.53% 47.09% 45.99% 45.61% 49.06% 39.58% 
POST -TEST  
UNIDADES PRODUCIDAS 412 412 413 414 413 415 415 414 414 415 
UNIDADES 
PROGRAMADAS 420 420 420 420 420 420 420 420 420 420 
EFICACIA 98.10% 98.10% 98.33% 98.57% 98.33% 98.81% 98.81% 98.57% 98.57% 98.81% 
HORAS HOMBRE REALES 44.5 44.5 45.2 45.8 45.2 46.1 46.1 45.8 45.8 46.1 
HORAS HOMBRE 
ESTIMADA 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 
EFICIENCIA 92.71% 92.71% 94.17% 95.42% 94.17% 96.04% 96.04% 95.42% 95.42% 96.04% 





ANEXO N° 24: CRONOGRAMA DE EJECUCIÓN (17/12/2016 –  24/06/2017)
ITEM ACTIVIDAD DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
1 GENERALIDADES
2 VERIFICACION DE FUENTES
3 RECOPILACION DE DATOS 
4 ANALISIS DE DATOS 
5 ADQUISICION DE APLICATIVOS 
6 PRUEBA PILOTO
7 PUESTA EN MARCHA
8 CIERRE DE PROYECTO





ANEXO N° 25: FOTOS DE LA EMPRESA  
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